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Die folgonden Angaben aind dan vom Anmelder eingerefchten Unterlagen entnommen 

@ MantelgeschoB mit Zinnmantel 

@ Klein kalibrige, auf Blei basierende Munition ist mit ei- 
nem dunnen Mantel aus galvanisch abgeschiedenem 
Zinn versehen. Nach dem Beschichten wird dasGeschoS 
mrt einem Hauptkdrper und einem Hecktefl mft klelnerem 
Durchmesser ale der des Hauptk6rpers geformt Nachfol- 
gende Bearbertungen warden an dem beschlchteten Kern 
ausgefOhrt, ohne dafi das Blef freigelegt wlrd. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezicht sich auf Mantelge- 
schosse und insbesondere auf ldeiiikalibrige, auf Blci basie- 
rende Scheibenmunition. 5 

Beim ScheibenschieBen besteht eine potentielle Schwie- 
rigkeit in der Anreicherung toxischer Mctalle im Bcreich 
des Abfeuerungs- oder AbschuBbereichs. 

GroBkalibrige Munition, die in Revolvem oder anderen 
Handfeuerwaffen verwendet wird, kann im AbschuBbereich 10 
bleivergiftungsfrci gemacht werden, indem die gut einge- 
fuhrte Volbnanteltechnologie zum EinschlieBen des Blei- 
kerns mit beispielsweise Kupferlegierungeo oder KunsLsLof- 
fen verwendet wird Sotche Geschosse mlissen sich beim 
SchuB nicht signifikant verformen oder sich innerhalb eines is 
Streukreisdurchmessers von 25 mm auf 100 Yards (91,4 m) 
gruppieren las sen. Es wurde vorgeschlagen, die Blei- oder 
Bleilegierungsgeschosse von Munition fur kleinkalibrige 
Waffen mit einer Besctdchtung, insbesondere mit galva- 
nisch abgeschiedenem Kupfer, zu versehen, um verbesserte 20 
Aufpilzungseigenschaften beim GeschoBauftreffen zu errei- 
chen. Hierzu wird auf die US-Patente Nr. 3349,711 und 
3,431,612 verwiesen. 

Um die Emission von toxischen Metallen im AbschuBbe- 
reich bei der \ferwendung von cal. 0.22 LR Munition zu ver- 25 
meiden, muB ein Zundsatz ohne Blei, Barium, Antimon 
(und, wenn moglich, Strontium, Zink, Kupfer etc.) zusam- 
men mit Geschossen verwendet werden, die kein Blei einer 
Flamme oder Reibung aussetzen. Bisherige Arbeiten nrit 
Geschossen zielten auf die Substitution von Blei durch an- 30 
dere dichte und deformierbare Materialien. Geschosse wur- 
den aus Kupfer, Zink, ZinkdruckguBlegierungen, Wismut- 
Zinklegierungen, WoLfram-gefullten Polymeren, Wolfram- 
WrichmetaU-PreBkorpern und eisenpulvergefuUten Duro- 
plasten gefertigt. Der VorteQ eines vollstandig bleifreien Ge- 35 
schosses liegt darin, dafi es in einem Kugelfang ernes 
SchieBstands oder an einer Ruckplatte (einer Scheibe) zer- 
platzen kann, ohne daB die Moglichkeit der Bildung von 
Bleistaub gegeben ist. Jedoch baben Geschosse fur hoch- 
qualitative cal. 0.22 Scheibenmunition, die mit den obigen 40 
Mi tie In hergestelit sind, dahingehend schwerwiegende 
Mangel, daB ihnen die Dichte, die verformbarkeit und die 
ballistische Stabilitat fehlL 

Die wichtigste Forderung besteht jedoch darin, die Emis- 
sion toxischer Metalle in der Atmungszone des Schiitzen zu 45 
verhindern, ohne die Genauigkeit der Munition zu beein- 
trachtigen. Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein GeschoB 
zu schaffen, das diese Anforderung erfiillL Beim AbschuB 
muB sich ein cal 0.22 LR GeschoB beim Verlassen der Patro- 
nenhiilse setzen konnen, so dafi das GeschoB, welches ur- 50 
sprflnglich zwei Durchmesser (Fuhrungsteil und Heckteil) 
hat, ein einfacher Zylinder mit einer GeschoBspitze wird, 
der eine groBe tragende Flache gegeniiber dem Lauf hat 
Beim Verlassen des Laufs ermoglicht das GeschoB den dann 
Austritt der Hochdruckgase hinter sich auf symmetrise he 55 
Weise an seinem gesamten Heckteil, um asymmetrische 
Krafte zu minimieren, die eine ObermaBige Ablenkung her- 
vorrufen konnten, 

Im Unterschied zu friiheren Vorschlagen zielt die Erfin- 
dung auf die Schaffung eines Geschosses, das zum Schei- «> 
benschieBen verwendet werden kann, beispielsweise fur 
ScheibenschieBen mit Kaliber 0.22-Gewehren (Klein kali- 
ber), und das die Verformbarkeit von Blei fur die GeschoB- 
und Patronenherstellungsvorgange sowie die ballistische 
Leistung und Genauigkeit von Blei bewahrt, jedoch die 65 
Ernissionen von Blei im AbschuBbereich significant ver- 
mindert 

Folglich ist es Aufgabe der Erfindung, ein Scheibenge- 
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schoB mit einem Bleikern oder Bleilegierungskern zu schaf- 
fen, der auf eine Weise ummantelt ist, die im wesentlichen 
den Austritt von Blei in die AtmosphSre bei der Herstellung 
und beim AbschuB des Geschosses mimmiert. 

Entsprechend schaffi. die Erfindung ein GeschoB mit ei- 
nem von einem Mantel aus galvanisch abgeschiedenem 
Zinn umschlossen Bleikern oder Bleilegierungskern. Zudem 
schafft sie ein Herstellungsverfahren fur solche Geschosse. 

Der Mantel sollte so dunn wie moglich sein, aber den Ge- 
schoBkem wShrend des Verlassen s des Laufs vollstandig 
umschliefien; er hat vorzugsweise eine Dicke von 25 bis 
75 um (0,001 bis 0,003 inch). 

GemaB einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbei- 
spiel der Erfindung weist ein GeschoB vom Kaliber 0.22 ei- 
nen von einem Mantel aus galvanisch abgeschiedenem Zinn 
ummantelten Bleikern oder Bleilegierungskern auf. 

Der Kern des Geschosses kann aus Blei oder einer Bleile- 
gierung sein. Diese kann beispielsweise einen geringen An- 
teil, z.B: etwa 1 Gewichts% Antimon enthalten. Der nach- 
folgend als Bleikern bezeichnete GeschoBkem kann sowohl 
aus Reinblei als auch aus alien ftir diese Anwendung geeig- 
neten Bleilegierungen bestehen. 

Es wurde gefunden, daB die galvanisch abgeschiedene 
Snnbeschichtung den Verformungen widerstehen kann, die 
bei der Herstellung des fertigen Geschosses auf den be- 
schichteten Bleikern aufgebracbt werden, ohne den Bleikern 
freizusetzen. Somit kann das beschichtete GeschoB auf fur 
0.22-kalibrige Munition ubliche Weise mit einem Hauptkor- 
per oder Fuhrungsteil mit einem AuBendurchmesser von 
etwa 5,7 mm (0,223 inch) und einem Heckteil kleineren 
Durchmessers von etwa 5,6 mm (0,221 inch) geformt wer- 
den. Das Heckteil kann dann auf ubliche Weise in eine Mes- 
singhtilse eingesetzt werden, und der Hiilsenmund wird 
dann nach innen umgebogen oder kanneliert, um das Heck- 
tell zu erfassen. Ausnehmungen am Umfang oder eine soge- 
nannte Randelung kann dann an dem FDhrungsteil ausgebil- 
det werden, um einen SchmierstotT aufzunehmen. Kanne- 
lier- und Randelvorgange konnen an dem beschichteten 
Kern vorgenommen werden, ohne daB ein Freisetzen des 
Bleis auftriu. Folglich kann der ubliche Randelvorgang vor 
dem Eintauchen des Geschosses in den Schmierstoff vorge- 
nommen werden, ohne den Zusammenhalt der Beschich- 
tung zu beeintrachtigen. Ferner kann das beschichtete Ge- 
schoB, ebenfalls auf Ubliche Weise, mit einem Blei-Schnei- 
der oder -Messer, an seinem Hauptkorperabschnitt in der 
Nabe seines Heckteils genutet werden, und der Abschnitt 
des Geschosses wird Uber den Mund der Messinghfllse ge- 
bogen, um die Htilse und das GeschoB dichtend zusammen- 
zuhalten. Ungeachtet der erfordertichen starken \ferformung 
bleibt die Geschlossenheit der Zinnbeschichtung erhalten. 
Altera ativ und vorzugsweise, so wurde gefunden, kann das 
zinnbeschichtete Blei genau an den Mund der Messinghulse 
angelegt werden, anstatl es uber den Mund zu biegen. 

Es wurde ferner gefunden, daB sich das zinnbeschichtete 
GeschoB beim AbschuB ballistisch genauso verhalt, wie die 
unbeschichtete Van ante. Das schmalere Heckteil wird beim 
Verlassen der Hfllse unter dem erzeugten Druck aufgeweitet, 
um den gleichen Durchmesser einzunehmen wie das uhrige 
Fuhrungsteil oder der Korperabschnitt Das GeschoB pas- 
siert den Gewehrlauf unter Rotation (Drall) und verlaBt den 
Lauf ausgerichtet, auf die gleiche Weise wie ein unbeschich- 
tetes Standard-BLeigescboB, so daB aus dem Lauf austie- 
tende Gase sich gleichmaBig um das Heck des Geschosses 
verteilen und es folglich nicht aus der Bahn werfen, d. h. 
keine UbermaBige Ablenkung bewirken. 

Versuche, in denen bleifreie Patronen durch ein geschlos- 
senes Volumen von 35 1 (Liter) abgefeuert warden, wahrend 
Luft durch eine MeBeinrichtung entnommen wurde, haben 


DE 198 32 034 A 1 


gezeigt, daB am AbschuBpunkt in die Luft abgegebenes Blei 
um bis zu 98 Gewichts% reduziert ist, verglichen mit unbe- 
schichteten Bleigeschossen. Mit der Feststellung, daB die 
HersteUungseigenschaften und die ballistischen Eigenschaf- 
ten der beschichteten Produkte gleich denen der unbeschich- 5 
teteo Produkte sind, ist zu erkennen, dafi die Erfindung eine 
signifikante Verbesserung von cal 0.22 Scfaeibenmunition 
bietet. Ira AbschuBbereich abgegebene toxiscbe Metalle 
koonen im wesentlichen vermieden werden, wodurcb die 
Erfindung besonders fiir ScheibenschieBen in RMumen ge- 10 
eignet ist, insbesonders dann, wenn sie in Verbindung mit ei- 
nem ungiftigen Zundsatz verwendet wird Die \ferminde- 
rung von 98% bedeutet anschaulich, daB durch den Wechsel 
von rein en Bleigeschossen und einem herkfimmlichen 
Zflndsatz zu den erfindungsgemaBen Geschossen mit einem 15 
blei&eien Zflndsatz ein den in GroBbritanmen geltenden Be- 
lastungsstandard mit atmospharischera Blei um das zehnfa- 
cbe ubersteigender Wert auf 20% des Standards vermindert 
wuide, was einem Verbes serungsfaktor von etwa 50 ent- 
sprichL 20 

Die galvaniscbe Abscheidung des Zinns kann mit be- 
kannten Mitleln, z, B. Mattgalvanisieien im sauien Milieu, 
erfolgen. 

Spezifische AusfDhrungsbeispiele der Erfindung werden 
anhand der nachfolgenden Beispiele beschrieben. 25 

Beispiele 

Eine Anzahl von Kaliber 0.22, 40 grain Geschossen 
wurde mit folgender Spezifikation aus antimonhalb'gem 30 
Bleidraht gefertigt: 

Fuhrungsteilduichmessen 5,51 mm (0.217 inch) 
Heckteildurchmessen 5,3 mm (0.2085 inch) 
Heckteillange: 2,44-2,5 mm (0.096-0.098 inch) 35 
mitUeresGewicht; 2.598 g 

Die Geschosse wurden in einem Mattverannungsverfah- 
ren im sauren Milieu galvanisch beschichtet, um eine Be- 
schichtung mit einer Nenndicke von 37,5 um (0.0015 inch) 40 
zu erzeugen. Die erfaaltenen Geschosse hatten ein blasses, 
mattgraues Erscheinungsbild und hatten die folgenden un- 
gefaliren MaBe: 

Fuhrungsteildurchmesser: 5,59 mm (0.220 inch) 45 
Heckteildurchmessen 5,36 mm (0.211 inch) 
mittleres Gewicht: 2.674 g 

Die Geschosse wuiden in einer GeschoBform auf die fol- 
genden Endmafie gebracht: 50 

Fubrungsteildurchmessen 5,66 mm (0.223 inch) 
Heckteildurchmessen 5,36 mm (0.211 inch) 
nominate Gesamtlange: 12,19 mm (0.480 inch) 

S5 

Sie hatten eine glanzende Oberflache, eine gut definierte 
Form und ein blaBsilberne Erscheinung. 

Einige der beschichteten Geschosse wurden von Hand 
kanneliert und andere wurden maschinenkanneliert. Einige 
Proben wurden auf die Auszugskraft getestet und andere 60 
wuiden nach dem Abscbufi in Seifenbiocke nachuntersucht, 
wobei sich folgende Daten ergaben: 

Htilsen: Normale 0.22 Kaliber RF HOlse mit ungiftigem 
ZUndmittel 65 
Ladung: 73,0 mg (rjominal) ernes Einkomponenten-Rand- 
feuertreibmittels 
Geladenc Anzahl: 10 


Kannelierung: Labor 

Schmierung: von Hand 

Mittlere Auszugskraft: 139,85 N (3L4 lb) 

Geschwindigkeit: 324,9 m/s (1066 fps) Standardabwei- 

chung(SD)9,l 

Druck: 104094 102 hPa (15080 psi (SD) 650) 

Die Auszugskraft ist jene Kraft, die aufzubringen ist, um 
das GeschoB bei der fertigen Patrone axial aus der Hiilse zu 
ziehen. Die herausgezogenen Geschosse zeigten keine Frei- 
legung von Blei beim Einbiegen des Hulsenmunds. 10 Ge- 
schosse wurden aus Seifenblocken zur Untersuchung her- 
ausgeholt Das Setzen des Heckteils war vollstandig erfolgt 
Es wuide kein Blei durch Einschneiden der Felder des Laufs 
oder durch das Setzen freigelegt und es ist kein Blei an den 
Nuten des Bleischneiders oder der Umbiegung ausgetreten. 
Obwohl die Heckteile Spuren von Oberflachenschmelzen 
zeigten, wuide kein Blei freigelegt Eine erhohte Tbmpera- 
tur wurde ein Legieren mit dem Blei bewirken, was eine 
Haftung derZinnschicbt an dem Blei sicherstellt 

Eine Genamgkeitsprufung wurde mit Proben der maschi- 
nenkannelieiten Geschosse durchgefuhrt 

Die Hflisen und das Zundmittel waxen die gleichen wie 
zuvor, wahrend die anderen Daten wie folgt waren: 

Ladung: 73,1 mg des oben genannten Treibmittels Geladene 
Anzahl: 40 

Kannelierung: maschinell 
Schmierung: Fertigungslinie 
Auszugsprutung: 153,2 N (34,4 lb) im Mittel 

Das zinnbeschichtete Blei wurde nicht Uber den Messing- 
hulsenmund gebogen, sondern wurde sauberlich an den 
Mund angelegt 

Die Geschosse wurden in Gruppen von 10 Schflssen auf 
ein Papierziel in 50 m Entfernung abgefeuert. Sie wurden 
mit einer Vergleich s probe von Standaid-Hochqualitats- 
Wetlkampf-Scheibenmunition verglichen und die Ergeb- 
nisse der Vergleichsgruppen und die erfindungsgemaBen 
Gruppen ertullten den gleichen Standard. 

Ferner wurden die erfindungsgemaBen Geschosse einer 
formalen Genauigkeitspriifung unterzogen, wie sie ublicher- 
weise fur Standard-Hochqualit&ts-Wettkampf-Scheibenrau- 
nition angewendet wird. Die Ergebnisse zeigten, daB die er- 
findungsgemaBen Geschosse mit den Vergleichsgruppen 
hinsichtlich der Genauigkeit ubereinstimmten. Die Ge- 
schwindigkeit im Ziel war ebenfalls hinsichtlich ihres Mit- 
telwerts, ihres Bereichs und der Standardabweichung zurrie- 
denstellend Obwohl das teilweise Schmelzen des Zinn an 
dem Heckteil der Geschosse beim Abfeuem keinerlei 
Schwierigkeiten hervorgerufen hat, konnte das Heckteil auf 
Wunsch z. B. mit einem Treibkafig oder mit einer dunnen 
Deckschicht (etwa 5 um) aus Zink oder Kupfer, geschiJtzt 
werden. 

Patentanspruche 

1. GeschoB mit einem von einem Mantel aus galva- 
nisch abgescbiedenem Zinn ummantelten Bleikem 
oder Bleilegierungskern. 

2. GeschoB nach Anspruch 1, wobei der Mantel eine 
Dicke zwischen 25 und 75 um hat 

3. GeschoB nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Ge- 
schoB ausgelegt ist, vor dem Abfeuern in einer Patro- 
nenhfllse gehalten zu sein, und wobei das Mantelge- 
schoB umlaufende Ausnebmungen hat, die am Haupt- 
ktirper des Geschosses ausgebildet sind. 

4. GeschoB nach einem der vorhergehenden AnsprtJ- 
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che, wobei das beschichtete GeschoB nach der Um- 
mantelung an seine m Haupteorpembschnitt mit Nuten 
in der Nahe eines Abschnitts klcinercn Durchmcssers 
am Heckteil des Geschosses veisehen ist. 

5. GeschoB nach Anspruch 3, wobei das mit Zinn um- 5 
man telle Blei oder die Bleilegierung an dem Mund der 
Patronenhulse anliegt 

6. Verfahren zur Herstellung eines Mantelgeschosses, 
wobei ein Blei- oder Bleilegierungskern des Geschos- 
ses einen Mantel aus galvamsch abgescbiedenem Zinn 10 
auf der gesamten Oberflache des Geschosses aufweist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Dicke des 
galvanisch abgeschiedenen Zinns auf der gesamten 
Oberflache des Geschosses zwischen 25 und 75 um be- 
tragt. 15 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, mit dem Schritt 
der Ausbildung umlaufender Ausnehmungen an dem 
Hauptkorper des Mantelgeschosses, der einen grofieren 
Durchmesser hat als der angrenzende Heckabschnitt 
des Geschosses. 20 

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Mantelge- 
schofi an seinem Hauptkorper benachbart zu seinem 
Heckteil genutet wind. 

25 
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45 
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60 
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